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Hoy en día, el uso de las herramientas de manufactura esbelta está siendo muy eficaz 
en el proceso de cualquier industria o negocio; sea este grande o pequeño, ya que perfecciona 
y acelera el trabajo, reduciendo y recuperando desperdicios que no agregan valor al producto. 
Obteniendo así oportunas soluciones a los problemas que se presenten y a un mejor empleo 
de los recursos utilizados. Por otro lado, gracias a los avances tecnológicos la automatización 
actualmente cumple un factor esencial en la producción porque permite optimizar todo el 
proceso de operación de cualquier empresa sea o no industrial, generando un mínimo margen 
de error y un gran beneficio para las empresas. 
Por lo expuesto el presente trabajo tiene por objeto analizar el impacto de la aplicación de 
herramientas de manufactura esbelta y automatización en los procesos industriales.  
Para dar respuesta a esta interrogante se realizóla búsqueda de información en la base de 
datos de Redalyc, Scielo, Dialnet, Springer, entre otros, utilizando las palabras clave: 
“manufactura esbelta”, “procesos” y “automatización” dentro de un periodo comprendido 
entre 2008 y 2018. El método para sintetizar, fue depurar trabajos que no cumplen con el 
objetivo planteado,así como los materiales desfasados en tiempo. 
El resultado de esta síntesis fue de 100 trabajos de investigación nacionales e internacionales, 
seleccionando solo 35 ya que si cumplieron los criterios de inclusión, y cuya 
contribucióncorroboran las principales herramientas de manufactura esbelta utilizadas: 5S, 
VSM, SIX SIGMA, KAIZEN, POKA YOKE y KANBAN. Concluyendo que la más 
implementada es 5S, en un 29 %; y que estas son necesarias complementar con el uso de las 
tecnologías automatizadas. 
PALABRAS CLAVES:Manufactura esbelta, procesos, automatización. 
“APLICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA Y AUTOMATIZACIÓN EN 
PROCESOS INDUSTRIALES” 




CAPÍTULO I. INTRODUCCIÓN 
Manufactura Esbelta es una de las herramientas con mayor éxito para la disminución 
de desperdicios. Es importante reconocer que esta filosofía trata de un mejoramiento de 
procesos que utiliza métodos y sistemas para mejorar el ambiente de trabajo, los procesos y 
el desempeño del negocio, creando en consecuencia clientes satisfechos. Su principal 
enfoque es la identificación y eliminación de actividades que no agregan valor en el diseño, 
la producción, la cadena de suministro y la relación con los clientes. Unaempresa lean logrará 
una posición estratégica y la satisfacción de sus clientes.(Víctor Manuel Ibarra-
Balderas,Laura Lorena Ballesteros-Medina, Manufactura Esbelta,2017) 
Según Tunal Santiago, Gerardo, Automatización del proceso de trabajo, 2005. Hace 
referencia a los impactos que se obtiene con la automatización, en los procesos de trabajo. 
Esclareciendo de como las computadoras y el cambio tecnológico, ha logrado optimizar 
todos los procesos productivos generando cada vez menos errores y reduciendo costos.  
Sabemos que las herramientas de manufactura esbelta, desde su creación hasta la 
fecha se han ido acomodando de acuerdo al proceso e industria, con la finalidad de poder 
encontrar desperdicios y eliminarlos.Por otro lado la automatización, gracias a los cambios 
tecnológicos, es un diseño de múltiples ingenierías y su campo es tan extenso que puede 
encerrar y controlar en un circuito cerrado, todo el proceso de operación de cualquier 
empresa sea o no industrial, generando un mínimo margen de error y un gran beneficio para 
las empresas. 
¿Qué se conoce sobre la aplicación de herramientas de manufactura esbelta y automatización 
de procesos industriales en los últimos 10 años? 
La presente investigación tiene como objetivo, realizar una revisión sistemática de la 
literatura basada en publicaciones de trabajos de investigación y artículos dentro de un 
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periodo de tiempo no mayor a 10 años de antigüedad. Que mediante un riguroso análisis 
permita desarrollar conceptos claros y certeros de las herramientas de manufactura esbelta, 
automatización y el impacto de su aplicación en los procesos industriales, que servirán como 
referencia para aquellas empresas que deseen adoptar esta filosofía dentro de sus procesos 
ante la necesidad de producir eficientemente sin causar trastornos ni retrasos en la entrega 
de un producto,  ya que es un factor de suma importancia para las organizaciones que desean 
lograr superar y mejorar su actual participación dentro del mercado competitivo, la cual 
exige respuestas rápidas y cumplimientos en calidad, cantidad y tiempos de entrega. 
Esta investigación expone la forma de como las herramientas de manufactura esbelta 
llegan a tomar valor en los procesos de una empresa sea o no industrial. Siendo importantes 
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El presente trabajo de estudio se basa en una investigación de revisión sistemática, la cual 
consiste en la inquisición sistemática de información para su recolección, selección, 
organización, y análisis, detallándoselos criterios como: año, idioma, tipo de publicación y 
describiendo las fuentes de información o base de datos: Redalyc, Scielo,Dialnet, Springer, 
describiendo cada estrategia de búsqueda de información. 
Las revisiones sistemáticas son resúmenes claros y estructurados de la información 
disponible orientada a responder una pregunta clínica específica. Dado que están 
constituidas por múltiples artículos y fuentes de información, representan el más alto nivel 




Jerarquía de la revisión sistemática 
Fuente: DiCenso A, et al. EvidBasedNurs. 2009 
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Las revisiones sistemáticas se caracterizan por tener y describir el proceso de elaboración 
transparente y comprensible para recolectar, seleccionar, evaluar críticamente y resumir toda 
la evidencia disponible con respecto a la efectividad de un tratamiento, diagnóstico, 
pronóstico, etc. ( Letelier L, Manriquez J, Rada G. ,2005; 133(2)246-249.) 
La revisión científica tiene un sólo propósito, informar el resultado de una investigación 
(Mari Mutt, 2013). Es importante tomar en cuenta que la revisión de la literatura se maneja 
como un conjunto de técnicas que forman parte de la metodología de la investigación 
científica, y que no se limita a una recopilación desordenada de la información,es uno de los 
puntos de arranque para la elaboración de un artículo científico, libro, tesis, etc.   
Muchas veces se revisan investigaciones en las cuales las referencias bibliográficasestán 
desactualizadas, el resumen no concuerda con el desarrollo de la investigación, la editorial 
no es confiable, entre otros datos que sólo un buen conocimiento y aplicación de técnicas de 
revisión de lectura nos ayudará a poder discernir y valorar la importancia de una 
información. 
En cuanto al proceso de búsqueda de información de esta revisión se diseñó en torno 
a la siguiente interrogante:¿Cuál es el impacto de la aplicación de herramientas de 
manufactura esbelta y automatizaciónen procesos industriales en los últimos 10 años?  
Al analizar la interrogante, se decidió emplear las siguientes palabras claves: manufactura 
esbelta, procesos y automatización para dar inicio a la búsqueda de información en los ya 
mencionados buscadores académicos, teniendo en cuenta el criterio de inclusión: 
 Fecha de publicación correspondiente entre los años 2008 y 2018. 
 Idioma 
 Tipo de investigación 
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Fuentes de Investigación 
FUENTES NUMERO DE TRABAJOS 
Dialnet 15 
Google Académico 15 







Total de Búsquedas 100 
 
Elaboración propia: 2018 
Resultados de trabajos encontrados en relación a las fuentes de búsqueda. 
 
En el proceso de selección de la información se organizó teniendo en cuenta los siguientes 
campos: autor, tema, año, idioma, fuente y un breve resumen. 
Una vez establecido la estrategia de búsqueda que permitirá determinar el impacto de la 
aplicación de herramientas de manufactura esbelta y automatización en procesos industriales 
se llevó a cabo la selección de las investigaciones que evidencien la implementación del uso 
de herramientas de manufactura esbelta y asegurándonos que las referencias encontradas se 
refieran a los conceptos que realmente sea de nuestro interés; para ellose revisa, a pesar de 
incluir la palabra clave, el título del material, el resumen si lo tuviese o el capítulo 
introductorio, para luego realizar el proceso de clasificación. 
Todos los materiales recopilados fueron analizados, enfocándose principalmente con el fin 
de que respondan nuestra pregunta de investigación, siendo clasificados en dos categorías: 
 Seleccionado: Si es material de interés. 
 Falso negativo: El material cumple con los criterios de búsqueda, pero no cumple 
con el objetivo planteado. No es de interés. 
Por otro lado, se descartó material por los siguientes motivos: 
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 Trabajos que no tengan palabras claves  
 Trabajos fuera del tiempo investigado  
 Trabajos que no mencionan las herramientas de manufactura esbelta. 
 
Tabla 2 
Selección de trabajos 
CATEGORIAS NUEMERO DE TRABAJOS 
Seleccionado 35 
Falso negativo 65 
Total de Búsquedas 100 
 
Elaboración propia: 2018 
Resultados de la selección de artículos según interés. 
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El presente estudio tiene como objetivo incrementar la eficiencia operacional en el proceso productivo 
de pañales para bebés de una empresa manufacturera para mantener vigencia en el sector tan dinámico 
al que pertenece. Esto se realizará a través del análisis y el desarrollo de una propuesta de mejora 
basada en herramientas de manufactura esbelta. Para iniciar el estudio se realizó una investigación 
sobre la metodología, los principios y las herramientas de manufactura esbelta existentes y sus posibles 
beneficios. Del mismo modo, se desarrolló un análisis de la situación actual de la empresa mediante la 
cual se identifica la familia de productos más representativa sobre la cual se desarrollará el trabajo. Con 
el uso del Mapa de flujo de valor (VSM) se identifican los principales desperdicios y oportunidades del 


















Este artigo pretende identificar como o método PokaYokecontribui para evitar erros, corrigindodefeitos 
na execução de peçascaldeiradas. Como justificativa para a escolhadesse tema destaca-se que as 
empresas cada vez maisinvestem na qualidade de seusprocessos de produção, sendo o desperdício algo 
que sinalizafalhas e que os mecanismos de averiguação dos meios de controle necessitam ser cada vez 
maisaprimorados. A linha de pesquisa utilizada para tal estudo está na sistematização in loco de como 
se dará o fluxo do processo do método PokaYoke na suaaplicaçãoempeçascaldeiradas. 
SIX SIGMA, POKA 
YOKE 
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La competencia de mercados cada vez es más exigente e implementar las herramientas de manufactura 
esbelta sería una estrategia para reducir desperdicios y ampliar la productividad. Hoy en día las 
empresas se ven con la necesidad de contar con procesos más eficientes, reduciendo tiempos perdidos y 
asegurando al cliente un producto que cumpla con los estándares de calidad. Es importante identificar 
puntos críticos dentro del proceso para así proponer mejoras que permitan la solución a los problemas 
con el objetivo de incrementar la productividad y reducir los desperdicios en las áreas productivas de la 
empresa proponiendo un plan de mejora con las técnicas de manufactura esbelta.   
SIX SIGMA 













Lean encompassescomplexinterrelated set of processes; a successfulimplementation of Lean is 
directlyrelated to supplychainmanagement. There is a growingneedforthestrategic and 
operationalalignmentbetweenthedifferent links of thesupplychain. In thecurrentmarket place, 
partnercompanieswithin a supplychain are facingincreased global competition, 
widedemandfluctuations, and thechallenges to maintainadequatesupplylinescapacity. Within a 
supplychain, lean strategies can be implemented in thearea of productdesign, processplanning, and 
organizational control. Similarly, havingspent considerable time looking at theimportance of culture to 
Lean, weneed to analyzethecoretechnical inputs should Lean hope to reapits full benefits. However, 
thischapteralso examines the actual debate which has beensomewhatsketchy and aneffortwill be made 
to clarifytheassociation of Lean withoutsourcing, IT, Six Sigma, and 

























Six Sigma y Manufactura Esbelta son enfoques de mejora de la calidad y productividad que han sido 
implementados con gran éxito en grandes empresas a nivel mundial, en el ámbito de la manufactura y 
los servicios. Pero en la actualidad investigadores y expertos en el tema han encontrado hallazgos que 
evidencian dificultades en la implementation de este tipo de enfoques en pequeñas y medianas 
empresas (PYMES). Por esta razón, el presente artículo propone una metodología para la 
implementation de un enfoque integrado, comúnmente llamado Lean Six Sigma (LSS), el que se adapta a 
las necesidades y características de las PYMES. La metodología está compuesta de cuatro fases: donde la 
primera establece los factores claves en los cuales las PYMES deben prepararse para implementar LSS; 
en segundo lugar se plantea la identificación de focos de mejora y definición de un portafolio de 
proyectos; en tercer lugar, la ejecución de los proyectos priorizados; y por último, la evaluación de los 
resultados obtenidos. La metodología fue validada en una PYME dedicada a la fabricación de muebles de 
madera, donde la ejecución de los dos primeros proyectos LSS generaron importantes ahorros en costos 
de mala calidad, disminuciones en las devoluciones de productos, además de lograrse la 
implementación de buenas prácticas en la gestión de los procesos. 
SIX SIGMA 
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Six Sigma y Manufactura Esbelta son enfoques de mejora de la calidad y productividad que han sido 
implementados con gran éxito en grandes empresas a nivel mundial, en el ámbito de la manufactura y 
los servicios. Pero en la actualidad investigadores y expertos en el tema han encontrado hallazgos que 
evidencian dificultades en la implementation de este tipo de enfoques en pequeñas y medianas 
empresas (PYMES). Por esta razón, el presente artículo propone una metodología para la 
implementation de un enfoque integrado, comúnmente llamado Lean Six Sigma (LSS), el que se adapta a 
las necesidades y características de las PYMES. La metodología está compuesta de cuatro fases: donde la 
primera establece los factores claves en los cuales las PYMES deben prepararse para implementar LSS; 
en segundo lugar se plantea la identificación de focos de mejora y definición de un portafolio de 
proyectos; en tercer lugar, la ejecución de los proyectos priorizados; y por último, la evaluación de los 
resultados obtenidos. La metodología fue validada en una PYME dedicada a la fabricación de muebles de 
madera, donde la ejecución de los dos primeros proyectos LSS generaron importantes ahorros en costos 
de mala calidad, disminuciones en las devoluciones de productos, además de lograrse la 
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El presente artículo describe un modelo propuesto por los autores, cuyo propósito es el de 
orientar a las empresas en el mejoramiento de su desempeño logístico, analizado desde la perspectiva 
de incremento del nivel de servicio y reducción de costos. Para esto, se utilizaron conceptos de cadena 
de suministros, logística, manufactura esbelta, seis sigma y lean six sigma.  La metodología propuesta 
para el desarrollo del modelo es la DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), soportada en 
diversas herramientas seleccionadas para cada fase de la misma, y que conducen a la eliminación del 
desperdicio en flujos y operaciones, reducción del tiempo de entrega, reducción de la variación en los 
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Se presenta una propuesta de mejora en el tiempo de atención al paciente, mediante la aplicación de la 
metodología de Lean Manufacturing, en una unidad de urgencias de gineco-obstetricia en una clínica en 
Bogotá, la cual presenta exceso en los tiempos de espera por parte de los pacientes frente a los 
estándares establecidos en la Ley 237 de 2008 del Senado de la República. Se realizó un trabajo de 
campo durante 6 meses, en los cuales mediante el uso de herramientas propias del lean manufacturing, 
tales como el valuestreammapping y el diagrama de spaghetti, así como con un estudio de tiempos a 
una muestra representativa de los pacientes, se identificaron las áreas y/o procesos que no agregan 
valor al paciente generando planes de acción que contribuyeran a la mejora en los tiempos de atención.  
KANBAN, VSM 
“APLICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA Y AUTOMATIZACIÓN EN PROCESOS INDUSTRIALES” 



























Este artículo presenta la aplicación de la metodología Kanban y el análisis del efecto que puede generar 
en una empresa de fabricación de transformadores de distribución. Mediante la aplicación de la 
metodología propuesta es posible mejorar la programación de la producción, con el objetivo de reducir 
la cantidad de producto en proceso que no es utilizado, de forma que se reduzca el inventario. Para 
analizar el efecto de aplicar la metodología Kanban en la empresa, se utilizo la técnica de simulación, 
para lo cual se modelizan el proceso actual y el propuesto con las reglas de dicha metodología. A partir 
de los resultados que arrojan dichas modelizaciones, se observa que existe un mejoramiento en las 
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Las herramientas Lean Manufacturing se han posicionado en el entorno empresarial como metodologías 
claras y eficientes para la optimización de procesos en cualquier tipo empresa. En el presente estudio se 
implementa la metodología lean llamada ValueStreamMapping o mapeo de cadena de valor en una 
empresa embaladora de productos de  vidrio, con el propósito de identificar y eliminar aquellas 
actividades que no agregan valor al proceso y a su vez mejorar el desempeño del área logística de la 
compañía, disminuyendo la sensación de un bajo nivel de servicio. Al final de la investigación se logra 
concluir que la implementación de la herramienta permite reconocer el comportamiento y la relaciones 
subyacentes dentro del proceso actual, y con base en este proponer mejoras que conlleven a un 
funcionamiento ideal del sistema, donde las actividades que generen desperdicio dentro del proceso 
sean mínimas y solo queden aquellas tareas que le den un valor agregado al producto por el cual el 
cliente sí esté dispuesto a pagar. El plan de acción propuesto en este documento actualmente se 

























La competitividad industrial actual exige a las empresas adoptar mejores metodologías de producción, 
con el fin de reducir costos y maximizar beneficios. Es ahí donde la adopción de la cultura de 
manufactura esbelta en las organizaciones logra generar cambios de mentalidad que se enfoquen en el 
operar libre de todo tipo de desperdicios, sin dejar de lado la calidad. Esta investigación tuvo por 
objetivo implementar el pensamiento y principios de esta filosofía en una empresa procesadora de 
productos alimenticios para usar los recursos de forma eficiente, reducir costos y generar mayores 
ganancias. A más de la realización de un mapa de procesos y la descripción detallada de los procesos 
operativos clave, se emplearon tres herramientas de manufactura esbelta. Con 5s se estableció un lugar 
de trabajo limpio y ordenado, con la herramienta justo a tiempo se eliminaron desperdicios de diversa 
naturaleza entre ellos se disminuyó el tiempo de ciclo de producción y con VSM se graficó la cadena de 
valor y la nueva manera de trabajar de la empresa, sin despilfarros. 
5S, VSM 
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La presente investigación tiene como propósito la aplicación de la filosofía Lean Manufacturig en un 
proceso de producción de concreto premezclado, en el cual se detectó una variedad de desperdicios, 
siendo los más impactantes las demoras que aunado a los factores de integración y comunicación 
interna y externa incidieron negativamente en la productividad de dicho proceso. En primer lugar se 
desarrolló un mapa de la cadena valor, de igual manera se definieron las variables de medición para 
establecer las comparaciones básicas de un antes y un después utilizando los conceptos del indicador 
OEE (Eficiencia General del Equipo), el cual resultó no aceptable con un valor de 64,09%. Luego se 
propusieron estrategias de mejoras dando como resultado cinco soluciones asociadas a los diversos 
desperdicios encontrados, por último se puso en marcha una prueba piloto en un periodo de tres meses 
donde se aplicó una de las soluciones asociadas a las demoras generadas por el desabastecimiento de 
materias primas, seguidamente se realizó una evaluación de dichos resultados mediante la utilización 
del sistema de indicadores ya mencionados, impulsando el nivel de OEE a una posición de 65,29% solo 
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Las técnicas de optimización de procesos industriales son herramientas imprescindibles en las empresas 
actuales para poder competir en un mercado cada vez más exigente. Dichas técnicas persiguen objetivos 
como la simplificación de los procesos, la reducción de defectos, mayor productividad y calidad de los 
productos, mejor servicio al cliente, la reducción de costos de producción, y la buena utilización de los 
recursos. Esas técnicas seleccionadas e implementadas son: Lean Manufacturing, Seis Sigma, y una 
aplicación conjunta de ambas técnicas (Lean-Seis Sigma). Para el desarrollo de las investigaciones se 
utilizaron herramientas de Lean, tales como ValueStreamMapping (o el Mapeo de Flujo de Valor), 
Kamban, 5'S, así como sistemas pull para la mejora de los procesos. Para tratar las técnicas de Seis 
Sigma en las investigaciones, se han aplicado las 5 fases del ciclo de esta técnica, el DMAIC (Definir, 
Medir, Analizar, Mejorar, Controlar). 
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La investigación del presente documento pretendió identificar en cinco empresas de diferentes sectores 
de la economía, en Colombia, cuáles han sido los factores claves que han permitido implementar con 
éxito herramientas de Manufactura Esbelta o Lean Manufacturing. Estas herramientas surgen de la 
filosofía japonesa, que pretende hacer más con menos, eliminando todo tipo de desperdicios en 
materiales y recursos; mediante la aplicación de diferentes herramientas administrativas y de 
producción que incluye entre otras, la mejora continua. Se entiende por desperdicio, todas aquellas 
actividades que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no está dispuesto a pagar. Se 
buscó identificar también cuales han sido sus principales logros y barreras en la implementación, a partir 
de una investigación de aspectos cualitativos mediante la metodología de estudio de caso. Se encontró 
que el compromiso de los dueños y directivos, el liderazgo visto desde las competencias Lean, el 
cuidadoso diseño de indicadores y su seguimiento y el entrenamiento en la filosofía y operación, son 
esenciales a la hora de realizar la implementación; estos ayudaron en la mejora de aspectos relevantes 
como la productividad y rentabilidad. En algunas, la implementación exitosa, permitió extender su 
aplicación a sus proveedores más importantes. 
5S, SIX SIGMA 
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Uno de los conceptos mejor estructurados y más simplificados es: Una manera simple de mejorar las 
operaciones o actividades de cualquier sistema de producción. Lean es hacer más con menos y con 
menos esfuerzo, (menos esfuerzo humano, menos equipamiento, menos tiempo y menos espacio), es 
un sistema integrado de principios y métodos, una filosofía de gestión de la empresa que lleva a la 
perfección de todo el sistema. 
5S, KANBAN, VSM, 






















Se diseñó una metodología flexible de implementación de lean manufacturing dirigido a empresas 
industriales que partió de los modelos teóricos existentes. Se utilizó la metodología ICOM que permite 
determinar las relaciones entre los procesos y la construcción del diagrama de contexto de manera que 
la implementación de lean manufacturing sea más fácil de entender por las empresas. Se revisaron los 
principales métodos de implementación de diferentes autores que escriben sobre lean manufacturing 
identificando las 14 prácticas más usadas a través de una matriz comparativa, con lo cual se diseñó la 
metodología de implementación para empresas pequeñas y por personas con poca experiencia. En este 
sentido, el artículo se propone ofrecer una alternativa sencilla y ágil para el logro de una 
implementación exitosa de lean manufacturing, a través de los pasos que la metodología y el modelo 
proponen. 
5S, KANBAN, VSM, 
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Actualmente las empresas que aplican las herramientas de Manufactura Esbelta 
cometen el error de implementarlas de manera aislada para cubrir las necesidades 
de mejora a un corto plazo, por lo que obtienen beneficios limitados. Se presenta 
una revisión de litera tura relacionada con la implementación de herramientas de 
Manufactura Esbelta en la Industria, tales como Takt Time, 5's, Ocho desperdicios 
“mudas”, Control Visual, Células de Manufactura, a prueba de errores (Poka-Yoke), 
Nivelación de la producción (Heijunka), Automatización inteligente (Jidoka), Mejora 
continua (Kaizen), Kanban, Cambios rápidos de modelo (SMED), Mantenimiento 
total de la producción (TPM), Justo a tiempo (JIT) y Mapeo del flujo de valor (VSM), 
analizando su aplicación tanto individual como en conjunto. Se visualiza que las 
5'S, el VSM, Kaizen, Kanban y TPM son las más utilizadas en el ramo Manufacturero 
con un 9,46%, 8.1%, 6,75%, 5,4% y 4,05% respectivamente, y SMED con un 
4,05% y JET con un 6,76% en el sector Automotriz; caso contrario, las Células de 
Manufactura, Heijunka y Andon son las menos utilizadas (en 1,35%) 
5S, KANBAN, VSM, 
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La compañía presenta tiempos perdidos en la línea de producción del área de importado que 
representan un 14% de tiempos perdidos, contaminación visual por el desorden que se presenta en el 
área y pérdidas monetarias que se cuantifican en $30.582.022 por año. Esto se relaciona con falta de 
controles y estándares que faciliten la labor y garanticen la calidad de los productos y los procesos. El 
objetivo del trabajo fue diseñar e implementar un plan de acción de mejora continua mediante las 
herramientas de la Manufactura Esbelta, que incluyó 5´S y Control Visual. La metodología abarcó: 
indagar el estado del arte, diagnosticar el estado actual, diseñar e implementar el plan de acción y la 
documentación requerida, y finalmente la medir la efectividad. Con la implementación piloto de este 
proyecto, se redujeron los tiempos que no agregan valor en un 12%, representando un ahorro anual de 
$25.916.485. 
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Los sistemas de producción pueden representarse y analizarse como una cadena de valor que muestre 
las actividades realizadas para lograr la generación de productos o servicios ofrecidos a los clientes 
finales. Sin embargo al hacer esto, es muy común encontrarse con actividades que en realidad no le 
agregan valor a estos productos o servicios lo que implica un impacto negativo en la productividad del 
sistema. Estas actividades pueden ser clasificadas como desperdicios según la filosofía de la 
manufactura esbelta, la cual a su vez nos brinda herramientas que nos permiten eliminar estos 
desperdicios y de esta manera mejorar el flujo e incrementar la productividad de estos sistemas de 
producción. En este artículo, resultado de una investigación aplicada, se muestra el análisis y 
mejoramiento de la cadena de valor una línea de producción de sillas para oficina. Primero se presentan 
los desperdicios identificados en la cadena de valor, luego se determinan las herramientas de 
manufactura esbelta más apropiadas para su eliminación y finalmente se hace un análisis costo-
beneficio para la implementación de las herramientas propuestas. 
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El presente trabajo de investigación tiene por objetivo mejorar la rentabilidad de la Empresa Calzados 
Paredes SAC. mediante la implementación de un sistema MRP I integrado a las Técnicas de Manufactura 
Esbelta. Se muestra la situación de dicha empresa y las operaciones asociadas al proceso productivo, 
luego se establecen puntos a corregir o mejorar para la optimización de los procesos y aumentar la 
rentabilidad de la empresa. Se inicia la investigación con un marco teórico sobre el sistema MRP y las 
Técnicas de Manufactura Esbelta a utilizar, que ayudan a entender el contenido del informe, luego se 
hace una descripción sobre la organización de la empresa, macroprocesos y procesos internos dentro de 
los cuales nos enfocamos en el proceso productivo. Se establece que las áreas de estudio son 
almacenes, corte, centrado, habilitado y fierro. El diagnóstico de los problemas encontrados en cada una 
de las áreas de estudio derivará en propuestas de mejora; entre las principales se puede mencionar la 
implementación de un sistema MRP I para optimizar el consumo de los materiales de producción, 
integrándolo a las técnicas de Manufactura Esbelta: 5’s, SMED y matriz PHVA para reducir mermas, 
tiempos y no conformidades. 
5S 
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Expone las causas posibles de la actual productividad durante los procesos de fabricación de una cabina 
cerrada en una empresa metalmecánica llamada Polinomio SAC. El objetivo es mejorar la productividad , 
en donde actualmente existen demoras en la entrega del producto terminado al cliente, por medio de 
mediante la implementación de la herramienta Lean Manufacturing que tiene como función principal 
crear un proceso ordenado y adecuado eliminando actividades innecesarias, seguir protocolos de 
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El enfoque de sistemas, por su potencial para apoyar conceptualmente la solución de problemas 
complejos en los dominios más diversos, es considerado de gran utilidad para guiar la aplicación de 
propuestas de mejora en organizaciones reales. Los sistemas de producción han evolucionado en los 
criterios de operación, de las decisiones del propio sistema a las que toman en cuenta a los usuarios de 
la producción, como en el pensamiento esbelto. En este contexto, se presenta el estudio de un sistema 
de manufactura, que se simula y se analiza para mostrar las relaciones entre parámetros y medidas de 
desempeño. Con él se comprueban los aspectos de complejidad en elementos y en interacciones del 
sistema. Se verifica así que es necesario el enfoque de sistemas para la formulación de un modelo de 
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En este proyecto se parte de la hipótesis que los principales beneficios de la aplicación de la 
metodología en la empresa serán el aumento de la productividad y la disminución de los retrasos en la 
producción. Con respecto a la estructura del trabajo, este se divide en cinco capítulos; en el primero, se 
definen conceptos necesarios para la comprensión del proyecto; en el segundo, se describe a la 
organización en estudio; en el tercero, se elegirá la metodología más adecuada para demostrar la 
hipótesis anteriormente mencionada, en el cuarto capítulo se evaluarán propuestas de solución al 
problema existente, además se realiza una simulación con los distintos escenarios y en el quinto capítulo 
se realiza las conclusiones y recomendaciones a partir de todos los argumentos presentados en el 
proyecto de investigación. Estas conclusiones demuestran que el aumento de la productividad y la 
disminución de los retrasos en producción son los principales beneficios en la aplicación de la 
metodología.  
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La automatización como una disciplina de la ingeniería, es más amplia que un mero sistema de control, 
abarca la instrumentación industrial que incluye los sensores y transmisores de campo, los sistemas de 
control y supervisión, los sistemas de transmisión y recolección de datos y las aplicaciones de software 
en tiempo real para supervisar y controlar las operaciones de plantas o procesos industriales. Esto se 
lleva a cabo mediante el siguiente conjunto de técnicas: diseño (con ayuda del computador CAD), 
simulación (el diseño aplicado a la ingeniería CAE) y fabricación (desarrollo del producto aplicando el 
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Automation is designing, building, and implementingautomatic machines/systemsbywhich a 
processorprocedure is accomplishedwithout human assistance (Sandler 1999). 
Automatedsolutionsincludeseveralsubsystemswhich are related to mechanics, electric/electronics, and 
computertechnology. Modular and mechatronicdesigningstrategies are routed to 
integratevariouscomponents (Groover 2001). In terms of e-marketing, 
automationgenerallyimplieselectronic interfaces orinteractive media 
thatconnectsupplierswithintermediaries and consumers. Theoverarchingobjective of theconnections is 
to efficiently and cost-effectivelyprovideproducts/services to intermediaries and 
consumerswhoconstantlywantvalueformoney in thecompetitive global market of thetourismindustry. 
Consequently, themode and ability to quickly, accurately, and efficientlycollect, store, analyze, process, 
retrieve, and disseminatecustomizedinformation are keyfactors in information and communication. 
  














Thischapterprovides a briefintroduction to subsystems, namely, instrumentation, control, and human 
interface, in automationsystemsalongtheir interconnections and roles. Thefunction of 
theinstrumentationsubsystem is to providean interface betweentheprocess and control 
subsystemwhereasthe human interface subsystemfacilitatesdirectinteractionwiththeprocess. The 
control subsystem, which is theheart of theautomationsystem, manages data flow and processing in all 
of thesubsystems. 
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Hasta ahora, la automatización de actividades por máquinas se había producido en los segmentos 
relacionados con trabajos para los que se requiere una intensa actividad física o poca formación. Sin 
embargo, la automatización del trabajo está ya afectando al realizado por personas con una mayor 
cualificación, incluso con formación universitaria. Estamos asistiendo, como nunca antes, a la continua 
creación, transformación y destrucción de empleo. Este texto analiza cómo afrontar este reto y plantea 

























Industrial automation (IA) is thevastarea of embeddedcomputingdevoted to industrial applications. 
Apartfrommanytailoredsolutions (numericalcontrollers, hardware controllers, etc.) thescene is 
dominatedbyprogrammablelogiccontrollers, widelyknownbytheabbreviation PLC, 
whichrepresentthemostwide-spread class of embeddedcomputingplatforms. In thepast, theprogress in 
embeddedtechnologieshasdeterminedqualitativebreakthroughsinthe performance of 





























La realización de una revisión sistemática provee a los investigadores las bases para obtener 
conocimiento científico mediante la identificación de artículos científicos relevantes, los cuales 
contengan las tendencias en investigación y experimentación acerca de un tema en específico. Existen 
varios estudios acerca de cómo implementar una revisión sistemática, sin embargo, estas 
investigaciones solo indican los pasos que conforma el protocolo de la revisión sistemática, sin 
proporcionar alguna herramienta o aplicación de software que soporte la automatización de este 
protocolo, dando como resultado que los investigadores dediquen una buena cantidad de tiempo en la 
detección y búsqueda de artículos científicos relevantes de manera manual. Por lo tanto, en este 
artículo se presenta la propuesta de una herramienta para la automatización del protocolo de la 
Revisión sistemática, con la finalidad de reducir el tiempo en el desarrollo del protocolo de la Revisión 
Sistemática 
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El documento que se presenta a continuación da a conocer el nivel de la automatización de las medianas 
y pequeñas industrias (PYMIS) de la ciudad de Cuenca, partiendo con las industrias afiliadas a la Cámara 
de la pequeña industria del Azuay y Cámara de Industrias de Cuenca, se tomó una muestra de 85 
empresas distribuidas en los sectores metalmecánico, madera y corcho, sustancias químicas, minerales 
no metálicos, alimenticio, prendas de vestir y joyería. Para obtener la información se realizó encuestas a 
los jefes de producción, planta y a algunos de los gerentes; se consideraron cuatro niveles de 
automatización, accionamiento manual, semiautomático, automático y computarizado, que son los que 
dan a conocer los aspectos de la automatización e innovación tecnológica. El nivel de automatización 
que presentan las industrias, es en accionamiento manual 48%, semiautomático 27%, automático 18%, y 
computarizado con 7%. Los resultados presentados dan a conocer el bajo nivel de tecnología que está 
presente en las PYMIS. A lo largo de la investigación se ha podido constatar el papel que desempeña la 
pequeña y mediana industria en la absorción de empleo, la producción de bienes y servicios para 
atender las necesidades básicas de la sociedad local y en algunos casos nacionales. No está por lo tanto 
en discusión su aporte al desarrollo del país, sino los problemas que afectan su desenvolvimiento y que 




























La logística forma parte de los procesos de automatización en la industria 4.0. De la rapidez y eficiencia 
con que se realicen los procesos de llenado, clasificación, empaquetado y transporte dependen la 
sostenibilidad industrial. La automatización de estos procesos ayuda a mejorar los ratios de eficiencia en 
cualquier industria. El uso de control distribuido resulta adecuado para plantas industriales del sector 
servicios-alimentación. como pueden ser fabricación de yogures, queso, nata, mantequilla, postres, etc. 
En este trabajo se presenta la automatización del proceso de fabricación de arroz con leche en una 
planta de productos lácteos correspondiente a una PYME. La planta objeto de automatización consta de 
zonas de llenado, cocción, vaciado y una zona de retorno. Para ello, se ha procedido al empleo de tres 
PLC's que se comunican mediante comunicación Profibus utilizando el protocolo Maestro-Esclavo. Para 
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Este trabajo presenta la automatización del sistema de empaquetado de blíster en una farmacéutica. 
Donde se migró de Controlador Lógico Programable con puerto Ethernet para comunicación entre 
dispositivos, sus entradas y salidas de alta velocidad controlan un encoder y motor a pasos para la 
dosificación de blíster, se configuró una interfaz gráfica que le permite al usuario interactuar con las 
variables en tiempo real a través del HMI y a través del servidor web se puede controlar la máquina 
remotamente. Se optimizó el proceso de empaquetado con la disminución del tiempo, haciendo posible 
que la máquina empaquete 20 cajas por minuto, lo que para el personal capacitado es muy complejo de 
realizarlo en forma manual. 
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El presente artículo presenta la propuesta de automatización para la sección de bodega de producto 
terminado y área de entarimado de la empresa Kimberly Clark, donde se hace la selección de producto, 
inventariado, paletizado y entarimado del producto final. Se propuso automatizar parte de dicho 
proceso por medio de la lectura del código de barras de sus productos y la distribución de los mismos 
por canales específicos donde el operador humano intervenga hasta la etapa final de acomodo en 
tarimas para el paletizado, de manera que el personal no tenga que estar realizando trabajos repetitivos 
y desgastantes; y así se pueda llevar un control de inventario minucioso de forma automática. La 


































El riego proporciona a la planta el agua imprescindible para su crecimiento y desarrollo; para garantizar 
el riego adecuado, pero aprovechando al máximo los caudales de agua disponibles, se pueden utilizar 
sistemas de riego con programación de control automático, para asegurar el suministro cuando y en la 
cantidad que la planta necesite, para evitar el desperdicio de agua. El presente trabajo se llevó a cabo en 
2008 y tiene el propósito de mostrar un prototipo funcional, con base en la integración de tres 
tecnologías, computación, comunicaciones y electrónica para automatizar el control del riego para 
sistemas cerrados o abiertos. Se proporcionó información del suelo (porcentaje contenido de arena, 
arcilla, materia orgánica y densidad aparente): y de los cultivos (tipo, duración, funciones de crecimiento 
radicular y Kc). Con esta información se elabora un balance hídrico, el cual resulta en la decisión de regar 
o no alguno de los cultivos. Cuando, como resultado de la función de abatimiento del agua en el suelo 
en conjunción con el balance hídrico, se determina que se debe regar, el software envía señales digitales 
de salida por el puerto serial RS232 de una computadora hacia un dispositivo electrónico, para accionar 
los dispositivos físicos de riego y complementarios (v. gr. electroválvulas, ventiladores, lámparas.) Se 
integró un subsistema de comunicación bidireccional PC-Modem GSM-Celular, que permite 
encender/apagar un dispositivo mediante comandos remotos desde un teléfono celular, como también 
el envío de alarmas y avisos que indican el estado actual del sistema, por medio de mensajes de texto 
vía celular y correos electrónicos. El sistema de automatización se diseñó en módulos, que permite se 
adapte a diversas aplicaciones que sean susceptibles de automatización y control. Se describen los 






























En este trabajo se presenta un equipo didáctico desarrollado en la Universidad de Burgos en España, 
utilizado para impartir docencia de laboratorio en las asignaturas de automatización e informática 
industrial, con la metodología de aprendizaje colaborativo. El equipo está diseñado usando una 
arquitectura abierta y flexible, tomando en cuenta el ambiente industrial real y la posibilidad de trabajar 
en grupos, cumpliendo cada alumno diferentes roles. Se muestra que el uso de este equipo en 
aprendizaje activo aumenta la motivación de los estudiantes y mejora los resultados, con más 
estudiantes que logran los objetivos del curso.  Además, a través de una encuesta se conoce la 
satisfacción del alumno con la metodología utilizada. 
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Para la presente investigación, se pre seleccionaron 100 artículos de investigación, 
de los cuales en una primera revisión de descartaron 45 por no presentar interés con nuestro 
objeto, posteriormente de los 55 trabajos, se llevó a cabo una segunda revisión de los cuales 
solo35 han sido incluidos en la investigación por cumplir con los criterios de inclusión. 
Tabla 4 





Dialnet 3 9% 
Google Académico 1 3% 
PUCP  1 3% 
Redalyc 12 34% 
Scielo 11 31% 
ScienceDirect 1 3% 
Springer 3 9% 
UPC 1 3% 
UPN 2 6% 
TOTAL 35 100% 
 
Elaboración propia: 2018 
 
La fuente de búsqueda que mayor información nos ha brindado es Redalic y scielo con una 
participación de 34% y 31% respectivamente, también se destaca los artículos hallados en el 





“APLICACIÓN DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA Y AUTOMATIZACIÓN EN 
PROCESOS INDUSTRIALES” 












De acuerdo a los criterios de selección a continuación se muestran la información 
hallada por año de publicación de acuerdo a nuestra estrategia planteada dentro del periodo 
2008 al año 2018. 
 
Figura 3 
Investigaciones por Año 























Fuentes de información participación en porcentaje 
Elaboración propia: 2018 
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En esta grafica se puede visualizar que se pudo recopilar mayor información de los últimos 
3 años, teniendo sin duda una mayor relevancia para el enriquecimiento de nuestro análisis 
y objeto de estudio. 
Tabla 5 
Año de publicación de la información 
 
 Elaboración propia: 2018 
La siguiente tabla muestra la cantidad de investigaciones por país 
Tabla 6 
Procedencia de la Información 
País Número de Trabajos 
CHILE 3 
COLOMBIA 6 









REINO UNIDO 1 
VENEZUELA 1 
Total  35 
Elaboración propia: 2018 












Total  35 
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Investigaciones por Idioma 
 
IDIOMA INVESTIGACIONES PORCENTAJE 
Español 30 86% 
Ingles 4 11% 
Portugues 1 3% 
TOTAL 35 100% 
































Idioma más Usado 
Elaboración Propia: 2018 
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A continuación, se muestran los resultados después del riguroso análisis de los temas 
que nos permiten cumplir con el objetivo, en la tabla nº7 podemos apreciar que la 
herramienta de manufactura esbelta más utilizada es la de 5 ´s con un 29% de aplicación del 
total de las investigaciones analizadas seguido por la herramienta VSM con el 20%, así 
mismo el Six Sigma tiene un 16% de aplicación. 
 
Tabla 8 




% DE APLICACIÓN 
5 S 29% 
SIX SIGMA 16% 
KANBAN 16% 
VSM 20% 
















Porcentaje de aplicación según herramienta de manufactura 
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Para mayor entendimiento de las herramientas se rescatan los siguientes conceptos: 
- 5S: Refiere a las palabras en japonés (SEIRI, SEITON, SEISO, 
SEIKETSU Y SHITSUKE) que definen tener ambientes de trabajo 
másorganizados, ordenados,limpios y seguros, esto para mejorar la 
productividad y encaminarse hacia la implementación de procesos 
esbeltos. 
- SIX SIGMA: Se basa en eliminar o reducir al mínimo la variabilidad de 
defectos (- 0 +) de un producto o servicio. 
- KANBAN: Es el sistema de información, que se sincroniza con todos los 
procesos con el fin de transportar y entregar la cantidad correcta en el 
momento que se solicita (JIT = Justo a Tiempo) 
- VSM - (ValueStreamMapping): Diseñográfico donde se visualiza todo el 
proceso de la empresa, desde el ingreso de la materia prima hasta la salida, al 
cliente. Facilita ladetección procesos repetitivos y actividades que no agregan 
valor. 
- POKA YOKE: Refiere a las palabras (POKA = Equivocación  - YOKE = 
Error) tiene por finalidad eliminar y/o reducir los defectos, donde un error 
detectado y solucionado no debe volverse a repetir. 
- KAIZEN: Describe la palabra cambiar (KAI) y mejorar (ZEN). Esta actividad 
suele darse in situ, ya que son de rápida respuesta sea planta u oficinas. Siempre 
valorando lo que el cliente determine. 
Del total de las investigaciones que se incluyeron para nuestro análisis, se presenta a 
continuación tipo de herramientas por productividad: 
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Sobre el impacto de aplicación de las herramientas de manufactura esbelta y 
automatización 
Tabla 10 
Eficiencia de Herramientas de manufactura esbelta en Procesos 
EFICIENCIA MANUFACTURA ESBELTA EN PROCESOS 
BUENO 23 100% 
MALO 0 0% 
  TOTAL 100% 
Elaboración propia: 2018 
 
HERRAMIENTAS  PRODUCTIVIDAD 











Herramientas según Productividad 
Elaboración Propia: 2018 
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Eficiencia de la Automatización en Procesos 
EFICIENCIA DE AUTOMATIZACION DE PROCESOS 
BUENO 12 100% 
MALO 0 0% 
  TOTAL 12 100% 









Las herramientas de manufactura esbelta y la automatización presentan una 
eficiencia del 100 % en los artículos analizados. 
Tabla 12 






5 S 3 8 
SIX SIGMA 2 4 
KANBAN 1 3 
VSM 4 5 
KAIZEN  2 
POKA YOKE  3 
Total 10 25 
Participación 29% 71% 
Figura 8 
Eficiencia por Herramienta 
Elaboración Propia: 2018 
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En reforzamiento de estos resultados, según Arango Serna, Martin Darío, 
Campuzano Zapata, Luis Felipe, Zapata Cortes, Julián Andrés, Mejoramiento de procesos 
de manufactura utilizando Kanban. Revista Ingenierías Universidad de Medellín, 2015. 
En la actualidad, la necesidad de producir eficientemente sin causar trastornos ni retrasos en 
la entrega de un producto es un factor de suma importancia para las empresas que desean 
permanecer activas en el mercado, el cual exige respuestas rápidas y cumplimientos en 
calidad, cantidad y tiempos de entrega. Por lo tanto, la implementación de sistemas de 
producción más eficientes ha llegado a ser un factor que es crucial para las empresas que 
busquen eficiencia y eficacia en sus procesos. Existen varias metodologías que conducen al 
mejoramiento de los procesos, en donde las técnicas japonesas han sido un referente 
importante, debido a los resultados que estas ofrecen y la amplia bibliografía que se puede 







Aplicación por Áreas 
Elaboracion propia: 2018 
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 Es importante identificar puntos críticos dentro del proceso para así proponer 
mejoras que permitan la solución a los problemas con el objetivo de incrementar la 
productividad y reducir los desperdicios en las áreas productivas de la empresa proponiendo 
un plan de mejora con las técnicas de manufactura esbelta. Menciona Duque Preciado, 
Nancy, Implementación de herramientas de manufactura esbelta en una empresa de 
empaques metálicos para la mejora y optimización del proceso de las áreas de litografía y 
troqueles, universidad Privada del Norte, Lima, Perú, 2017. 
La automatización está diseñando, construyendo e implementando máquinas, 
sistemas automáticos mediante los cuales se lleva a cabo un proceso o procedimiento sin 
asistencia humana (Sandler 1999). Las soluciones automatizadas incluyen varios 
subsistemas relacionados con mecánica, electricidad / electrónica y tecnología informática. 
Las estrategias de diseño modular y mecatrónico se enrutan para integrar varios 
componentes (Groover 2001). En términos de e-marketing, la automatización generalmente 
implica interfaces electrónicas o medios interactivos que conectan a los proveedores con 
intermediarios y consumidores. El objetivo principal de las conexiones es proporcionar 
productos / servicios de manera eficiente y rentable a intermediarios y consumidores que 
constantemente buscan una buena relación calidad-precio. En consecuencia, el modo y la 
capacidad de recopilar, almacenar, analizar, procesar, recuperar y difundir información 
personalizada de forma rápida, precisa y eficiente son factores clave en la información y la 
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CAPÍTULO IV. CONCLUSIONES 
En el proceso de ejecución de esta investigación, la búsqueda de información fue realizada 
en un periodo de tiempo no mayor a 10 años. Con ello, se consiguió artículos con datos 
actualizados de estudios, siendo esto muy útiles  para cumplir con el objetivo, conocer sobre 
la aplicación de herramientas de manufactura esbelta y automatización  en procesos 
industriales 
Si bien es cierto solo es una recopilación de fuentes que nos acercan al tema de estudio de 
nuestrainvestigación pero considero que se debe seguir validando nuevas fuentes, con el fin 
de poder seguir y descubrir nuevos eventos en cuanto a lo estudiado. 
En cuanto las limitaciones para esta investigación teórica es necesario mencionar que existen 
publicaciones que por presentar un atractivo titulo a simple vista asumes que la información 
será valiosa pero sin embargo al analizarla te das con la sorpresa que no es así, encontrándose 
con trabajos con información incompleta y desactualizada. Por otro lado también existen 
publicaciones de repositorios de prestigiosas universidades pero con restricciones a su 
contenido y otras investigaciones que por la poca fluidez del idioma inglés no permitió 
incluirlas en esta investigación. 
Conclusiones 
 La aplicación de herramientas de manufactura esbelta y la automatización presentan 
una eficiencia del 100 % de los procesos industriales 
 Es importante implementar las herramientas 5S, VSM, SIX SIGMA, KAIZEN, 
POKA YOKE  y  KANBAN. Pero, por la magnitud del volumen que se maneja, es 
necesario complementar con el uso de otras herramientas como las tecnologías 
automatizadas y la digitalización documentaria puesto que todo esto se sincroniza 
generando valor al todo proceso que se desarrolle. 
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 Para lograr concertar todas estas herramientas y obtener la eficiencia adecuada es 
necesario que todos los colaboradores estén involucrados con el fin de establecer y 
estandarizar nuevos procesos, que genere más productividad y beneficio para todos. 
 Por otro lado la automatización de los procesos donde se ven afectados hombre – 
máquina describe un gran paso hacia la eficiencia, llegando a márgenes de cero 
errores por lotes producidos, lo que por otra razón; su costo se extiende a picos muy 
elevados. 
 Hemos podido encontrar dentro de esta investigación que contamos con una gran 
diversidad de equipos y herramientas tecnológicas y automatizadas que muestran 
casi la perfección en cuando al desarrollo de sus actividades, registrando altos 
indicadores de productividad y con un mínimo de recursos empleados. Tal es el punto 
que justo ahora podemos hacer una transacción o compra en línea y recibir un 
comprobante en el instante. Sin generar más gastos, que el uso ilimitado; que la 
tecnología nos proporciona.Así mismo poder revisar, compartir y llevar a cabo todo 
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